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Patentansp r ti c h e 

Verf ahren zum Herstellen von vorzugswelse dickwan- 
digen und zylindrischen Hohlkttrpern, wobel die 
Wandung eines vorzugswelse zylindrischen und er- 
hitzten ealbzeuges durch aufeinanderfolgende Ver- 
formungsschritte unter einer Schmledepresse ausge- 
dlinnt wird und wobei das Halbzeug zwlschen den 
aufeinanderfolgenden Verformungsschritten urn seine 
LSngsachse gedreht wird, dadurch gekennzeichnet, 
da0 das Gegenlager fttr die Verformung auf der an- 
deren Seite des Werkstticks an der der Verfonnungs- 
mantellinie gegentiberliegenden Mantel linie angreift 
und das Werkstilck zusMtzlich bei jedem Verformungs- 
schritt von innen her in der Wirkungslinie der 
PreBkraft gesprelzt Oder abgestUtzt wird. 

2. Vorrichtung zur Durchftthrung des erf IndungsgemM Ben 
Verfahrens, gekennzeichnet durch eine Schmledepresse 
mit einer Grundplatte (2) und elnem PreBsattel (3) 
bzw. PreBsatteln (2 und 3) , die das Werkstlick 
zwlschen dem PreBsattel (3) und der Grundplatte 
(2) bzw. dem PreBsattel (2) bearbeltet und durch 
ein in das Werkstttck eingesetztes Spreizwerkzeug 
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mit mindestens zwei gegensinnig arbeitenden, radial 
in das Werksttick eingesetzten SprelzsMtteln (4). 

3* Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB jeder der Spreizsattel (4) eine schrMge 
Innen-Gleitf lache (7) aufweist Oder unter jedem 
der Sattel (4) ein Keil (4a) mit einer schrMgen 
Innen-Gleitf lache (7) angeordnet ist, zwischen die 
Sattel oder die Keile ein zentraler Keil (6) einge- 
schoben ist, der in seiner LMngsrichtung verschieb- 
bar ist und daB eine Dreheinrichtung zum Verdrehen 
des Werkstticks gegenUber den Spreizsatteln und der 
Schmiedepresse vorhanden ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, gekennzelchnet 
durch eine Lclngsverschiebung der Spreizsattel (4) 
und ein Unterschreiten der Wanddicke des Werkstticks 
verhlndernde AnschlMge (5) an den Enden der Spreiz- 
sattel (4) und/oder PreBsattel (2 und 3). 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen 
von vorzugsweise dickwandigen und zylindrischen Hohl- 
kerpern, wobei die Wandung eines vorzugsweise zylin- 
drischen und erhitzten Halbzeuges durch aufeinander- 
folgende Verformungsschritte unter einer Schmiede- 
presse ausgedUnnt wird und wobei das Halbzeug zwischen 
den aufeinanderfolgenden Verf ormungsschritten urn 
seine LSngsachse gedreht wird, sowie eine Vorrich- 
tung zur DurchfUhrung dieses Verfahrens. 

Die vorzugsweise zylindrischen Hohlkorper gemSB der 
Erfindung dienen vorzugsweise als nathlos geschmie- 
dete SchUsse zur Herstellung von Behaltern, Apparaten 
und Rohrleitungen fur z. B. Kernkraf twerke. Fur den 
Fachmann selbstverstandlich konnen natdrlich auch 
andere zylindrische HohlkOrper oder BehalterschUsse 
fUr andere Verwendungszwecke hergestellt werden. 

Die Herstellung von z. b. Behaltern aus nahtlos ge- 
schmiedeten SchUssen 1st besonders vorteilhaft, da 
dadurch langsverlaufende SchweiBnahte entfallen k5n- 
nen und da die Umf angsspannungen, denen solche langs- 
verlaufende SchweiBnahte ausgesetzt sind, zweimal 
so hoch sind, wie die Langsspannungen , denen quer- 
verlaufende SchweiBnahte ausgesetzt sind, 1st es also 
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ra5glich, nur noch geringer belastete SchweiBnShte 
zu verwenden und insbesondere die Anzahl der Schweifl- 
nMhte und damlt insbesondere die Schwachstellen der 
Konstruktion entscheidend herabzusetzen. Damit kann 
die Mdglichkeit gegeben sein, im zylindrischen Teii 
z. B. der Behaiter geringere Wands tcir ken zu verwen- 
den und somit zu grOBeren Einheiten oder geringeren 
Einheitsgewichten zu gelangen, wobei gleichzeitig 
die Sicherheit gegen Defekte vergrSBert und die Her- 
stellungszeit und die Herstellungskosten verringert 
werden k6nnen» 

Es ist bereits ein Rings chmiedeverf ahren zum Her- 
stellen von nahtlosen SchUssen £Ur BehMlter bekannt, 
bei welch em in das Werksttick ein s&ulenfttrmiger Dorn 
eingeftirt wird und der Sattel einer Schmiedepresse 
gegen diesen Dorn arbeitet, wobei das Werksttick nach 
jedem Arbeitshub senkrecht zur Verbindungsebene zwischen 
dem Dorn und dem PreBsattel weiter gedreht wird. 
Nachteilig ist hierbei aber r dafl durch die groBen 
Belastungen des Dorns dieser sehr dick ausgeftihrt 
werden muB, dafl also damit die Au s gangs lochung minde- 
stens so groB sein muB, daB der Dorn eingeftlhrt wer- 
den kann. Der Dorn biegt sich weiterhin durch, so 
daB die Wands tHrke der Werkstticke nicht vollkommen 
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gleichmSBig sein kann. Insgesamt sind die nach diesera 
Verfahren arbeitenden Vorrichtungen aufwendig und er- 
lauben nur die Verarbeitung von Werkstticken mit be- 
grenztem Maximalgewicht und in Abhangigkeit vom Durch- 
messer begrenzter LMnge. 

Es ist demgegenttber Aufgabe der Erfindung, ein Ver- 
fahren und eine Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses 
Verfahrens zu schaffen, bei denen die vorgenannten 
Nachteile nicht mehr auftreten, die eine schnellere 
Bearbeitung des WerkstUckes bei wesentiich erhtthtem 
WerkstUckgewicht und ohne Begrenzung des Durchmesser/ 
LangenverhSltnisses erlauben, wobei die Mafigenauigkeit 
des fertigen Schusses hSher als bei den bekannten Ver- 
fahren und Vorrichtungen ist. Die Vorrichtung soil 
weiterhin leichter aufgebaut sein und eine hohe 
Taktzahl und die Verwendung eines hohen PreBdrucks 
ermdglichen ktfnnen. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemafl dadurch gelfist, 
dafl bei dem eingangs genannten Verfahren das Gegenlager 
fttr die Verforraung auf der anderen Seite des Werk- 
stUcks an der der Verformungsmantellinie gegeniiber- 
liegenden Mantellinie angreift und das Werksttick zu- 
s&tzlich bei jedem Verformungsschritt von innen her 
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In der Wirkungslinie der Preakraft gespreizt Oder 
abgestUtzt wird. 

Dieses Verfahren 13Bt sich vorteilhaft unter Verwen- 
dung von liblichen Schmiedepressen durchftlhren, wobei 
die Gesamtvorrichtung als Besonderheit ein in das 
Werkstttck eingesetztes Spreizwerkzeug aufweist, wel- 
ches mindestens zwei gegensinnig arbeitende, radial 
in das Werksttick elngesetzte Sprelzsattel besitzt. 

Im elnzelnen kann vorteilhaft das Spreizwerkzeug der- 
art aufgebaut sein, dafi jeder der Sprelzsattel eine 
schrage Innen-Gleitf lache aufweist Oder unter jedem 
der SMttel ein Keil mit einer schragen Innen-Gleit- 
fiache angeordnet 1st, zwischen die sattel Oder die 
Keile ein zentraler Keil eingeschoben 1st, der in 
seiner Langsrichtung verschiebbar 1st, und daB eine 
Drehelnrichtung zum Verdrehen des Werkstticks gegenUber 
den Spreizsatteln und der Schmiedepresse vorhanden 
1st. 

Vorteilhaft sind an den Enden der Sprelzsattel An- 
schiage vorhanden, die eine axiale Verschiebung des 
Spreizwerkzeugs gegenUber dem Werkatttck wfihrend des 
Verdrehen desselben sowie ein Unterschrelten der 
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Wanddicke des WerkstUckes verhindern. 

Im folgenden wird ein Ausftthrungsbeispiel der Erfin- 
dung anhand von Zeichnungen naher erlautert. Es zei- 
gen: 

Fig. 1 schematisch den Langsschnitt durch eine er- 
findungsgemSBe Vorrichtung und 

Fig. 2 einen Schnitt gemafl II - n m Fig. 1. 

Das Werksttick 1, ein erhitztes, vorzugsweise zylindri- 
sches Halbzeug wird zwischen den Ober- und Untersat- 
tel 3 bzw. 2 einer Schmiedepresse eingelegt. Die 
Schmiedepresse kann auch Ober eine Grundplatte 2 
und nur einen von oben arbeitenden Sattel 3 verfil- 
gen. 

In das vorzugsweise zylindrische Loch des Werkstttcks 
ist ein Spreizwerkzeug eingeschoben, welches auf zwei 
sich gegenUberliegenden Seiten je einen Spreizsattel 
4 aufweist, wobei der untere Spreizsattel 4 an einer 
Arbeitsmantellinie anliegt, welche jener der oberen 
Arbeitsmantellinie gegentiberliegt. Das Spreizwerk- 
zeug erstreckt sich also in einer radialen Ebene 
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innerhalb des zylindrischen Lochs. 

Die Sprelzsattel 4 kttnnen entweder eine angeschragte 
Innen-Gleitf lache 7 aufweisen oder von innen kttnnen 
Kelle 4 a vorhanden sein, welche ihrerseits innen eine 
entsprechende geneigte Gleitf lache 7 aufweisen* Ein 
Keil 6 ist entweder zwischen die sattel 4 oder die 
Keile 4 a eingesetzt, je nach Ausbildung und ist 
lMngsverschieblich. Dadurch weitet er mit einer hohen 
tfbersetzung gegenttber der ihn verschiebenden LSngskraft 
das Werksttick von innen auf , wobei zur Ausdtlnnung der 
Werkstttckwandung ein Aufweiten dann erfolgt, wenn 
auch die Schmiedepresse einen Arbeitshub vornimmt. 
Zur Vereinfachung der Vorrichtung unter Verwendung 
vorhandener Schmledepressen kann das Spreizwerkzeug 
im Stillstand bleiben, wenn der Arbeitshub vorgenom- 
men wird* 

Weiterhin kann zur Vereinfachung der Vorrichtung bei 
Neubau einer solchen die Verformungskraft bei jedem 
Arbeitshub nur von dem betatigten Spreizwerkzeug aus- 
gehen (eingeleitet durch Keil 6) und die Pressen- 
sattel ruhen, ihr Bewegungsmechanismus dient also 
nur der Verstellung und Feststellung. 
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Es erfolgt also immer ein gegensinniger, gleichmMfliger 
Prefldruck von innen und/oder auflen auf die WerkstUck- 
wand sowohl oben als auch unten. Dadurch wird gegen- 
Uber dem bekannten Ringschmiedeverf ahren eine doppelt 
so hohe Umformlei stung moglich, da das WerkstUck an 
zwei sich gegenUberliegenden Mantellinien verformt 

wird. Da das Spreizwerkzeug sich an beiden LSngssei- 
ten abstUtzt, kann eine Durchbiegung desselben nicht 

mehr vorkommen, eine MaBabweichung des fertigen 

Schusses und eine Balligkeit der Wandung wird damit 

auch ohne Nachbearbeitung vermieden. 

An den Enden der SpreizsMttel 4 oder den PreBsStteln 
2 und 3 sind AnschlSge 5 angebracht, die eine Ver- 
schiebung der sattel gegenUber dem WerkstUck und ein 
Unterschreiten der Wanddicke des WerkstUcks verhindern. 

Die erfindungsgemafle Vorrichtung arbeitet jetzt wie 
folgts 

MSglichkeit 1: 

Wahrend jedes Preflhubes wird gleichzeitig das Spreiz- 
werkzeug beta tig t und dttnnt so an zwei sich gegenUber- 
liegenden Stellen den WerkstUckmantel aus. Danach 
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lUften die PreBsMttel und auch das Spreizwerkzeug 
nach auBen bzw. hach innen, so dafi tiber eine nicht 
gezeigte Drehelnrichtung das WerkstUck um ein ge- 
wisses MaB verdreht werden kann, woraufhin dann 
wieder der beschrlebene Umformvorgang vorgenommen 
wird, der von einem erneuten Drehen gefolgt wird usw. 

Mttglichkeit 2s 

Das Spreizwerkzeug dient wUhrend jedes PreBhubes le- 
diglich als Gegenhalter und zur Durchleitung der Kraft 
zwischen den satteln 2 und 3, Elne Spreizung erfolgt 
nur in Anpassung an den gednderten Durchmesser des 
Werkstticks. Die Vorteile dieser rtethode liegen darin, 
daB das Spreizwerkzeug leichter betatigbar ist. 

Mttglichkeit 3: 

Um bei den Neubau von der gesamten Vorrichtung einen 
vereinfachten Aufbau zu erhalten, ist die gesamte 
Verfonnungsarbeit durch das Spreizwerkzeug auf zubrin- 
gen und die sattel 2 und 3 ftthren keine Hubbewegung 
aus, sondem dienen lediglich als Gegenhalter. Die 
sattel brauchen also nur feststellbar und zur Ein- 
nahme einer neuen Sattelstellung bewegbar zu sein. 
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Die Verdrehung des Werkstttckes nach jedem Arbeitshub 
entweder des Spreizwerkzeuges Oder der SSttel bleibt 
ftir den Fachmann selbs tverstandlich erhalten. 

Angesichts der Einfachheit der erf indungsgemMBen 
L5sung und der dadurch ermdglichten groflen Vorteile 
kann von einer idealen Losung der anstehenden Probleme 
gesprochen werden. 
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